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<|J) Hubarbeitsbuhne 

® Die Erfindung betrifft eine Hubarbeitsbuhne (10} mit 
einem an einem Gehause (12) drehbar gelagerten Teleskop- 
arm (16) r der aus zumindest zwei ineinander gefuhrten 
Teieskopschussen (161 bis 165) besteht. die mittels einer 
Ausfahreinrichtung (18) relativ zueinander bewegbar sind, 
und an seinem freien Ende eine drehbar gelagerte Arbeits- 
plattform (28) aufweist. ErfindungsgemdS bestehen die 
Teleskopschusse (161 bis 165) aus Faserverbundwerkstoff, 
wodurch sich ein gegenuber herkommitchen Hubarbeltsbuh- 
nen gro Barer Arbeitsraum ergibt. 
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Die Erfindung betrifft eine Hubarbeitsbilhne mit ei- 
nem an einem Gehause drehbar gelagerten Teleskop- 
arm. Der Teleskoparm besteht aus zumindest zwei in- 5 
einander gefQhrten TeleskopschGssen, die mitteis einer 
Ausfahreinrichtung relativ zueinander bewegbar sind, 
und weist an seinem freien Ende eine drehbar gelagerte 
Arbeitsplattform auf. Ober eine Antriebseinrichtung ist 
der Teleskoparm vorzugsweise urn zwei zueinander 10 
senkrecht verlaufende Achsen schwenkbar. 

Eine derartige HubarbeitsbQhne ist in unterschiedli- 
chen AusfQhrungsformen bekannt, dient im allgemeinen 
insbesondere dazu, Personen, Werkzeug und AusrQ- 
stung auf einer Arbeitsplattform in eine gewQnschte Ar- 15 
beitshdhe zu heben, und wird fur Montage und Installa- 
tionsarbeiten an GebSuden und in Hallen oder zur Bear- 
beitung und Reinigung von Fassaden verwendet Sie 
findet aber ebenso bei der Pflege von Baumen und War- 
ning von StraBenbeleuchtungsanlagen Anwendung. 20 

Die bekannte HubarbeitsbQhne weist ein Gehause 
mit einem drehbar gelagerten Teleskoparm auf, das bei- 
spielsweise auf einem Fahrzeug oder einem Fahrzeug- 
anhanger aufgebaut oder ein Teil davon ist Ein auf dem 
Gehause gelagerter Schwenkschemel, an dem der Tele- 25 
skoparm angelenkt ist, ist durch einen mechanischen 
oder hydraulischen Drehkranzantrieb urn eine erste, 
normalerweise vertikal verlaufende Achse drehbar. 
Ober einen weiteren Antrieb wird der aus Aluminium 
oder einem Stahlwerkstoff bestehende Teleskoparm um 30 
eine im wesentlichen senkrecht zur ersten Achse und 
normalerweise horizontal verlaufende zweite Achse 
(Teleskoparmlagerung) verschwenkt Die Arbeitsplatt- 
form ist dabei in solcher Art drehbar gelagert, daB die 
gewQnschte horizontale Ausrichtung der Arbeitsplatt- 35 
form in jeder Schwenksteilung des Teleskoparms ge- 
wahrleistet ist 

Der Teleskoparm besteht aus mehreren ineinander 
gefQhrten Rohrprofilen, sogenannten TeleskopschQs- 
sen, die uber eine Aus- und Einfahreinrichtung relativ 40 
zueinander verschoben werden kdnnen. Auf diese Wei- 
se kann die an dem freien Ende angelenkte Arbeitsplatt- 
form zu einer bestimmten Position verfahren werden. 
Die Ausfahreinrichtung ist mit einem Kolben/Zylinder- 
antrieb versehen, der den zweiten TeleskopschuB rela- 45 
tiv zum ersten TeleskopschuB ausschiebt bzw. einzieht 
Diese Relativbewegung wird auf einen Zugmittelstrang, 
der aus einem Auszugstrang und einem RQckzugstrang 
besteht, Qbertragen, der die TeleskopschQsse so mitein- 
ander koppelt, daB diese zwangsweise mit ausgefahren 50 
bzw. mit eingefahren werden. Die TeleskopschQsse ha- 
ben dabei standig gleiche Ausfahrlangen. 

Jeder TeleskopschuB besitzt jeweils einen Oberdek- 
kungsbereich mit dem nachst gr6Beren TeleskopschuB 
auf der dem Teleskoparmlager zugewandten Seite und 55 
einen Oberdeckungsbereich mit dem nSchst kleineren 
TeleskopschuB auf der dem freien Ende zugewandten 
Seite. An den Enden der Oberbrtickungsbereiche befin- 
den sich jeweils FQhrungslager, die die Gewichts- und 
Reaktionskafte auf den nachsten, jeweils grdBeren Tele- 60 
skopschuB Qbertragen und die Bewegung der Teleskop- 
schQsse sicherstellen. 

Der maximale Arbeitsraum der HubarbeitsbQhne 
wird im wesentlichen durch die Verschwenk- und Ver- 
drehmdglichkeit des maximal ausgefahrenen Teleskop- 65 
arms und die statische Standsicherheit begrenzt. Die die 
maximale Ausfahrlange des Teleskoparms begrenzen- 
den Faktoren sind die auf Grund der sich aus bestimm- 



ten Belastungen ergebende Durchbiegung der Tele- 
skopschQsse, die Lagerkrafte in den Oberdeckungsbe- 
reichen, die sich aus der Bewegung der TeleskopschQsse 
ergebende Reibung in den BewegungsfQhrungen sowie 
die durch die Transportierbarkeit der HubarbeitsbQhne 
beschrankte TeleskopschuBiange. Die statische Standsi- 
cherheit wird durch die relative Lage des Gesamt- 
schwerpunktes der HubarbeitsbQhne in bezug auf die 
Abstutzung des Gehauses, des Fahrzeuges bzw. des 
Fahrzeuganhangers bestimmmt. Weiterhin wird die 
Schwerpunktlage weitgehend von den Eigengewichten 
des Teleskoparms und der Arbeitsplattform, durch die 
Zuladung der Arbeitsplattform und der Schwerpunkt- 
verteilung des Gehauses, des Fahrzeugs bzw. des Fahr- 
zeuganhangers beeinfluBt Eine VergrdBerung des Tele- 
skoparms und vor allem eine Erhdhung der Zahl der 
TeleskopschOsse ist aus diesen Grunden nicht mdglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Hub- 
arbeitsbQhne der eingangs genannten Art so weiterzu- 
bilden, daB sie einen vergrdBerten Arbeitsraum, also 
eine vergrdBerte seitliche Reichweite und eine Zunah- 
me der Arbeitshdhe aufweist 

Diese Aufgabe wird bei einer Hubarbeitsbuhne der 
eingangs angegebenen Art erfindungsgemaB dadurch 
geldst, daB die TeleskopschQsse aus einem Faserver- 
bundwerkstoff bestehen. Dazu werden auch geeignete 
Fertigungsverfahren zur Herstellung von Teleskop- 
schQssen aus Faserverbundwerkstoff zur VerfQgung ge- 
stellt 

Der Erfindung liegt dabei die Erkenntnis zugrunde, 
daB durch eine Verminderung des Eigengewichtes des 
Teleskoparms bei gleichbleibender oder erh6hter Stei- 
figkeit die Lange der TeleskopschQsse und die Ver- 
schwenkbereiche vergrdBert werden k6nnen. Dies kann 
durch einen oder mehrere aus einem Faserverbund- 
werkstoff bestehenden TeleskopschuB bzw. bestehende 
TeleskopschQsse erreicht werden, die gegenuber her- 
kommlichen Teleskopschussen eine deutliche Ge- 
wichueinsparung aufweisen. Dadurch wird eine grOBe- 
re Arbeitshdhe und eine grdBere seitliche Reichweite 
erreicht • 

Die Gewichtsreduzierung sowie die Biegesteifigkeit 
kann bei den erfindungsgemaBen TeleskopschGssen da- 
durch optimiert werden, daB sie aus einem Kohlenstoff-, 
Aramid- und/oder Glasfaserverbundwerkstoff beste- 
hen, also der Faserverbundwerkstoff durch einen Koh- 
lenstoff-, Aramid- und/oder Glasfaserverbundwerkstoff 
gebildet ist Durch eine solche Leichtbauweise mit Koh- 
lenstoff-, Aramid- bzw. Glasfaserverbundwerkstoff und 
durch die sich gegenQber herkOmmlichen Teleskopar- 
men ergebende Gewichtseinsparung wird deren dyna- 
misches Verhalten verbessert, da bei gleichbleibender 
bzw. erhdhter Steifigkeit der TeleskopschQsse das Ei- 
gengewicht der TeleskopschQsse verringert wird. Au- 
Berdem besitzt der Kohle-, Aramid- bzw. Glasfaserver- 
bundwerkstoff eine hohe innere Dampfung. 

Da der Faserverbundwerkstoff schlagempfindlich ist 
und die HubarbeitsbQhnen oftmals im Werkstattbetrieb 
eingesetzt werden, muB ein wirksamer Schutz gegen 
auBere Einflusse wie mechanische Schlagbelastungen, 
Witterungseinflusse usw. gewahrleistet sein. Die Wider- 
standsfahigkeit gegen auBere EinflQsse kann dadurch 
erh6ht werden, daB mindestens ein TeleskopschuB mit 
einer Innen- und/oder AuBenschicht aus einem Glasge- 
webe und/oder mit einem bekannten Oberflachenharz 
uberzogen wird. 

Grundsatzlich konnen die TeleskopschQsse der Hub- 
arbeitsbuhne im unterschiedlichen Verfahren herge- 
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stellt werden. den, insbesondere verklebt, werden. Des weiteren kon- 

FOr die Massenferugungbietet sich das aus der Faser- nen die als Halbzeug hergestellten Halften des Tele- 

verbundtechnologie bekanme Wickelverfahren an, bei skopschusses auch ohne die Platten direkt miteinander 

dem um einen Wickeidorn die in Matrix getrankten Fa- verklebt werden. 

sern gewickelt werden. Dabei kdnnen in Wanddicken- 5 GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der ange- 

richtung verschiedene Faserlagen mit unterschiedlichen gebenen AusfOhrungsformen der Erfindung kann die 

Faserneigungen in bezug auf die Langsachse aufge- Wandung des Teleskopschusses unabhangig vom ge- 

bracht werden. Zusatzlich besteht in geringem Umfang wahlten Herstellungsverfahren unterschiedlich dick 

die Mdglichkeit beim Wickeln einer Lage die Fasernei- ausgefuhrt werden. Dies kann beispielsweise dadurch 
gung Ober der Bauteiliange variabel zu gestalten. Um io erreicht werden, daB bereichsweise zusatzhche Gewe- 

die Teleskopschusse einfach herzustellen und beanspru- beteile eingebracht oder andere Verstarkungen an der 

chungsgerecht auszubilden, erweist es sich aber auch als Wandung des Teleskopschusses angebracht werden. 

gunstig, wenn zwischen den Wicklungen Gewebe-/Ge- Dies ist insbesondere dann gunstig, um im Betrieb der 

legeteile mit fester Faserausrichtung eingelegt werden, Hubarbeitsbiihne an bestimmten Stellen auftretende, 
die entsprechend den zu erwartenden Belastungen aus- 15 6rtlich begrenzte, starke mechanische Belastungen auf- 

gerichtete Fasern aufweisen. zunehmen und insgesamt die Festigkeit und die Stabili- 

Insbesondere fur kleinere LosgrdBen ist es wirt- tat der HubarbeitsbQhne zu erhdhen. Die genannten 

schaftlich, wenn die Teleskopschusse im sogenannten Belastungen treten vor allem im Bereich der FChrungs- 

Handauflegeverfahren hergestellt werden, wobei men- lagern der Teleskopschusse auf. AuBerdem ist es mog- 
rere Lagen Gewebe auf eine AuBenform bzw. in eine 20 Hch, durch das gezielte Einlegen von Gewebeteilen an 

Innenform aufgebracht bzw. eingebracht werden. Hier- einzelnen Seitenflachen des Querschnitts uber der ge- 

fOr werden drei Verfahren bevorzugt samten Bauteiliange eine bessere Ausnutzung des ein- 

Um einen praktisch nahtlosen TeleskopschuB herzu- gesetzten Materials zu erreichen. 

stellen, ist es zweckmaBig, das Gewebestuck bzw. die Die bekannten Arbeitsbuhnen sind entweder mit 
Gewebestucke durch Drehen eines Wickeldorns auf 25 Gieitfuhrungen, beispielsweise thermoplastische Gleit- 

diesen aufzuziehen und dadurch das Gewebestuck um schienen mit Gleitschuhen aus Stahl, oder mit Rollen- 

den Wickeidorn herumzulegen. Bei mehreren Gewebe- ftthrungen ausgestattet 

stCcken schlieBt sich das nachste Gewebestuck, mit oder Die Gleitfflhrungen sind aber fur die erfindungsgema- 

ohne Oberlappung, direkt an, so daB ein geschlossenes Ben Teleskopschusse nicht ohne weiteres einsetzbar. 
Profil im Querschnitt entsteht Wird nur ein Gewebe- 30 Auf der emen Seite hat namlich erne Verschraubung der 

stuck verwendet, ist dieses entsprechend dimensioniert Gleitschienen mit den erfindungsgemafien Teleskop- 

und wird vollstandig auf den Wickeidorn aufgewickelt, schassen den Nachteil, daB durch Bohrungen der Faser- 

so daB es mehrere Lagen bildet. Der zu fertigende Tele- verlauf unterbrochen und die Festigkeit der Teleskop- 

skopschufi kann hierbei also sowohl in Umfangs- als schOsse vermindert wurde. Die Bohrungen fur die Ver- 
auch in Langsrichtung aus nur einem oder aus mehreren 35 schraubung der Gleitschienen mit den Teleskopschus- 

Gewebe-/Gelegestucken bestehen. sen wurden zudem ohne weitere MaBnahmen die Ge- 

GemaB zweier weiterer Ausfuhrungsformen der Er- fahr der Feuchteeindringung in das Verbundmaterial 

findung besteht ein TeleskopschuB aus zwei Halften, die erhdhen. Auf der anderen Seite ist auch das Verbinden 

miteinander verbunden sind. Die Trennebene der bei- der Gleitschienen mit dem TeleskopschuB durch Ver- 

den Halften verlauft dabei vor allem parallel zur Langs- 40 kleben aufgrund der beeintrachtigten Recyclebarkeit, 

achse des Teleskopschusses.' Die beiden Halften k6nnen der Schwierigkeiten beim Auswechseln der Gleitschie- 

dann auf einfache Weise durch Verkleben miteinander nen, der unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffi- 

verbunden werden. zienten und der mangelnden Bestandigkeit der Haftung 

GemaB einer Ausfuhrungsform dieses Handauflege- des Klebers zwischen dem thermoplastischen Werkstoff 

verfahrens ist es fur das Verkleben giinstig, wenn eine 45 der Gleitschienen und dem Faserverbundwerkstoff der 

HSlfte des Teleskopschusses in einer AuBenform und Teleskopschusse ungeeignet 

die andere Haifte in einer Innenform angeordnet ist und Eine Rollenfflhrung hat demgegenuber wesentliche 
insbesondere vor dem Ausharten der beiden Halften Vorteile in bezug auf die durch die Bewegung der Tele- 
diese "naB in naB" miteinander verklebt werden. Dies skopschOsse auftretende Reibung, eine definierte Kraft- 
hat den VorteiL daB beim Verkleben durch Positionie- 50 einleitung in die Teleskopschusse, eine Gewichtseinspa- 
rung der AuBenform und der Innenform die Lage der rung und einen verminderten Montageaufwand gegen- 
beiden Halften des Teleskopschusses exakt eingestellt Qber den Gleitschienen. 

werden kann, was dadurch erleichtert wird, wenn beim Die durch Rollen Qbertragbaren Krafte sind aber im 

Verkleben die Innenform und die AuBenform aufeinan- wesentlichen vom Rollendurchmesser, von der Rollen- 

derliegen. Dadurch ist eine exakte Positionierung der 55 breite, vom Ersatz-E-Modul der Rollpartner und von 

Formen zueinander auf einfache Weise mdglich. Die der zulassigen Fiachenpressung abhangig. Die zulassige 

Formen werden namlich beim Aufeinandersetzen rela- Fiachenpressung far den Faserverbundwerkstoff ist 

tiv zueinander ausgerichtet. Weiterhin kdnnen die Fun- deutlich niedriger als bei metallischen Werkstoffen. 

rungsflachen des Teleskopschusses ohne weiteres direkt GemaB einer weiteren Ausfflhrungsform der Erfin- 

von den Formhaiften abgeformt werden. eo dung bestehen die FOhrungslager der Teleskopschusse 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform des obener- deshalb aus einer RollenfOhrung. Dadurch werden die 

wahnten Handauflegeverfahrens werden die zwei Half- ReibungseinflOsse bei Bewegung der Teleskopschusse 

ten des Teleskopschusses zunachst als Halbzeug herge- gering gehalten. Da eine Anderung des Rollenradms 

stellt, also die zwei Halften zunachst vollstandig ausge- durch geometrische Gegebenheiten eingeschrankt ist, 

hartet Zwei Platten verbinden dann die zwei als Halb- es kann durch die Anordnung mehrerer Rollen in einem 

zeug im Handauflegeverfahren hergestellten Halften FOhrungslager die effektive Rollenflache wesentlich 

des Teleskopschusses miteinander, indem sie die Trenn- vergr6Bert werden. Gunstig ist es also, wenn eine Mehr- 

bereiche bedecken und mit den beiden Halften verbun- fachrollenfuhrung verwendet wird, so daB die Lager- 
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krafte von mindestens zwei Rollen aufgenommen wer- 
den. ZweckmaBig ist es hierbei, wenn die Rollen so an- 
geordnet sind, daB sich die Lagerbelastung auf alle Rol- 
len jederzeit gleichmaBig verteilt Dies wird in vorteil- 
hafter Weise dadurch erreicht, wenn die Rollen in 
Schwingen gelagert sind 

Weiterhin kann die auftretende Fiachenpressung 
nach einer weiteren AusfQhrungsform dadurch gesenkt 
werden, wenn die Laufflache der Rolle aus einem ther- 
moplastischen Werkstoff, beispielsweise Polyathylen- 
terephthalat (PETP) oder Polyamid (PA), besteht, bei 
dem sich aufgrund der relativ geringen Steifigkeit eine 
groBere Auflageflache einstellt Die zulassige Fiachen- 
pressung dieses Rollenwerkstoffes kann erhdht werden, 
wenn die Laufflache beidseitig durch Scheiben, die Qber 
eine HQlse oder Welle im Inneren der Rolle starr ver- 
bunden sind, gekammert wird 

Um eine Isolation der Arbeitsplattform gegenQber 
der Umgebung zu erreichen, werden bei bestehenden 
Arbeitsbuhnen zusatzliche Elemente aus nicht leitenden 
Materiaiien bendtigt, die die Arbeitsplattform gegen- 
Qber dem Teleskoparm und weiter den Teleskoparm 
gegenQber dem Gehause elektrisch isolieren. 

GemaB einer vorteilhaften Ausfahrungsform der Er- 
fmdung kann die Isolierung der Arbeitsplattform bzw. 
des Teleskoparms gegenQber dem Gehause dadurch 
realisiert werden, daB ein Bauteil, das tragende Funk- 
tion besitzt, aus einem elektrisch nicht leitenden Faser- 
verbundwerkstoff besteht und dadurch eine isolierende 
Wirkung gegentiber der Arbeitsplattform und/oder 
dem Teleskoparm bzw. dem Gehause aufweist Die Fe- 
stigkeit des isolierenden Bauteils kann dadurch erhdht 
werden, daB seine lokal hoch belasteten Bereiche durch 
zusatzliche Lagen aus Kohlenstoffasern verstarkt wer- 
den kdnnen. 

Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich aus der 
folgenden Beschreibung mehrerer Ausfahrungsformen 
der Erfmdung in Verbindung mit der Zeichnung. In der 
Zeichnung zeigt 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer HubarbeitsbQhne ge- 
maB einer AusfQhrungsform der Erfindung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf die HubarbeitsbQhne von 
Fig. 1, 

Fig. 3a und b eine schematische Querschnittsansicht 
der TeieskopschOsse mit einer Antriebseinrichtung von 

Fig. 4a eine schematische Querschnittsansicht dreier 
TeieskopschOsse von Fig. 1 mit FQhrurigslager, 

Fig. 4b eine Seitenansicht einer Variante eines FQh- 
rungslagers von Fig. 4a, 

Fig. 4c eine vergrdflerte schematische Querschnitts- 
ansicht zweier TeleskopschUsse von Fig. 1 und Fig. 4a 
mit einem FQhrungslager, 

Fig. 4d eine Langsschnittansicht durch eine Rolle ei- 
nes Fuhrungslagers, 

Fig. 5a und b eine Querschnittsansicht eines Tele- 
skopschusses von Fig. 1 und einen vergrdBerten Teilbe- 
reich der Seitenwandung des Teleskopschusses, 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Fertigung 
eines Teleskopschusses einer weiteren Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, 

Fig. 7a und b eine Querschnitts- und Langsschnittan- 
sicht eines Teleskopschusses einer weiteren AusfQh- 
rungsform der Erfindung, 

Fig. 8a und b eine schematische Darstellung der Her- 
stellung eines Teleskopschusses einer weiteren AusfQh- 
rungsform der Erfindung und 

Fig. 9 eine schematische Querschnittsansicht einer 
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weiteren AusfQhrungsform eines Teleskopschusses. 

In den Fig. 1 bis 5 ist eine HubarbeitsbQhne 10 gemaB 
einer ersten AusfQhrungsform der Erfmdung darge- 
stellt Auf einem Fahrzeuganhanger 12 mit vier StGtzfQ- 
5 Ben 14 ist ein beispielsweise aus fQnf ineinander gefOhr- 
ten TeleskopschQssen 161 bis 165 bestehender Tele- 
skoparm 16 angelenkt Der Fahrzeuganhanger 12 bildet 
hierbei das Gehause der HubarbeitsbQhne 10. 
Der Teleskoparm 16 ist in bekannter Weise um eine 
io im wesentlichen horizontale und eine vertikale Achse 
verschwenkbar, was in den Fig. 1 und 2 durch die Bewe- 
gungspfeile a und b verdeutlicht ist Die Verschwenkbe- 
wegung erfolgt durch einen elektrischen und/oder hy- 
draulischen Antrieb 30, der in der Zeichnung jedoch 
15 nicht naher dargestellt ist. Da der Verschwenk- und 
Drehantrieb 30 fQr den Teleskoparm 16 in bekannter 
Weise ausgefQhrt ist, wird dieser auch hier nicht naher 
beschrieben. Ein weiterer Pfeil c in Fig. 1 deutet die 
grundsatzliche Aus- und Einfahrbewegung des Tele- 
20 skoparms 16 an. 

Eine gegebenenfalls drehbare Arbeitsplattform 28, 
siehe Bewegungspfeil d, die zur Aufnahme von bis zu 
zwei Personen und Lasten ausgebildet ist, ist an dem 
auBersten TeleskopschuB 165 Qber ein isolierendes Bau- 
25 teil 166 und ein Flanschteil 167 so angelenkt, daB eine 
horizontale Ausrichtung der Arbeitsplattform 28 jeder- 
zeit gewahrleistet ist Diese gelenkige Verbindung ist 
herkdmmlicher Art und wird deshalb nicht naher be- 
schrieben. Durch das isolierende Bauteil 166 ist die Ar- 
30 beitsplattform 28 gegenQber Teleskoparm 16 bzw. dem 
Fahrzeuganhanger 12 elektrisch isoliert, was aus Sicher- 
heitsgrQnden, beispielsweise bei Arbeiten in der Nahe 
von Stromleitungen gQnstig ist DafQr besteht das Bau- 
teil 166, das den TeleskopschuB 165 mit dem Flaschteil 
35 167 verbindet, aus einem elektrisch nicht leitenden Fa- 
serverbundwerkstoff. Insbesondere weist dieser Faser- 
verbundwerkstoff Glasfasern und/oder Aramidfasern 
auf. In der Abknickebene des Bauteils 166, also dort wo 
hohe Belastungen auftreten, ist das Bauteil 166 mit Koh- 
40 lef asern verstarkt Diese sind aber so in den isolierenden 
Werkstoff eingebettet, daB eine OberbrQckung der Iso- 
lierung ausgeschlossen ist 

Zur Inbetriebnahme der HubarbeitsbQhne 10 wird 
der Fahrzeuganhanger 12, der Qber eine Deichsel 32 
45 insbesondere von einem hier nicht dargestellten Fahr- 
zeug gezogen werden kann, auf die StQtzfQBe 14 gestelit 
und in bekannter Weise angehoben. AnschlieBend wird 
der Teleskoparm 16 so gedreht, verschwenkt und ausge- 
fahren bis die Arbeitsplattform 28 die gewQnschte Ar- 
50 beitsposition erreicht hat 

Die TeieskopschOsse 161 bis 165 sind mit einer Bewe- 
gungseinrichtung, bestehend aus einem Kolben/Zylin- 
dertrieb 18 und einem Zugmitteltrieb 19, siehe Fig. 3a 
und 3b, relativ zueinander linear verschiebbar. Der Kol- 
55 ben/Zylindertrieb 18 bewegt beim Aus- und Einfahren 
des Teleskoparms 16 den zweiten TeleskopschuB 162 
relativ zum ersten TeleskopschuB 161. Der Zugmittel- 
trieb 19 ist so angeordnet, daB die Relativbewegung von 
TeleskopschuB 161 und TeleskopschuB 162 Qber die 
60 Auszugsmittel 191 und 192 bzw. Qber die RQckzugmittel 
193 und 194 Qber die Umlenkrollen 195, 196, 197 und 198 
auf die TeieskopschOsse 163, 164 und 165 Qbertragen 
wird. Dabei haben alle TeieskopschOsse 161 bis 165 
standig die gleiche Ausfahrlange. Aus GrQnden der 
65 Obersicht sind die Auszugsmittelanordnung (Fig. 3a) 
und die RQckzugmittelanordnung (Fig. 3b) getrennt 
dargestellt, ebenso sind der TeleskopschuB 165 und die 
zugehdrigen Zugmittel und Umlenkrollen fur die Bewe- 
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gung von TeleskopschuB 165 nicfat dargestellt 

In Fig. 4a sind in einer Querschnittsansicht die Tele- 
skopschOsse 161 bis 163 mit jeweils zwei Fuhrungsla- 
gern 34 und 36 dargestellt, die die zwischen den Tele- 
skopschussen 161 und 162 bzw. zwischen den Teleskop- 
schtissen 162 und 163 wirkenden Lagerkrafte Obertra- 
gen. Die weiteren TeleskopschOsse 164 und 165 weisen 
zwischen den TeleskopschOssen 163 und 164 bzw. zwi- 
schen den TeleskopschOssen 164 und 165 die gleichen 
Fuhrungslager 34 und 36 auf, so daB sich deren Darstel- 
Iung erObrigt Die Fuhrungslager 34 und 36 bestehen 
aus zwei Rollen 341, die aufgrund der Schwinge 342 die 
Eigenschaft aufweisen, daB sich die Belastungen der 
Fiihrungslager 34 oder 36 gleichmaBig auf die Rollen 
341 eines Ftthrungslagers 34 oder 36 verteilen. 

In Fig. 4b ist schematisch eine Variante des FOhrungs- 
lagers 34 dargestellt, das mit vier Rollen 341 und drei 
Schwingen 342 und 343 versehen ist Die Rollen 341 
dieser Variante entsprechen prinzipiell den Rollen 341 
der ersten AusfOhrungsform der Erfindung und sind aus 
diesem Grund auch mit demselben Bezugszeichen ver- 
sehen. 

In Fig. 4c ist ein Fiihrungslager 34 aus Fig. 4a, das 
durch ein sogenanntes Doppelrollenlager gebildet ist, 
vergrdBert dargestellt Die Rollen 341 sind ttber eine 
Achse 344 in der Schwinge 342 drehbar gelagert Die 
Schwinge 342 wiederum ist am TeleskopschuB 161 Qber 
die Achse 346 angelenkt Durch diese Anordnung von 
Gelenken kann das Fuhrungslager 34 nur Querkrafte, 
aber keine Biegemomente auf den TeleskopschuB 161 
bzw. 162 Obertragen. Urn die auftretende Flachenpres- 
sungdes Rollenwerkstoffs zu senken, erstrecken sich die 
Rollen 341 im wesentlichen aber die Breite der Tele- 
skopschOsse 161 bis 165 und ihre AuBenschichten, also 
die Laufflachen, bestehen aus einem thermoplastischen 
Werkstoff, wie beispielsweise Polyathylenterephthalat 
(PTEP) oder Polyamid (PA). Zudem sind fur die Erhd- 
hung der zulassigen Flachenpressung die Rollen 341 
durch zwei seitliche Scheiben 347 gekammert Diese 
Scheiben 347 sind starr fiber eine HGlse 348 miteinander 
verbunden, um ein FlieBen des Rollenwerkstoffs in 
axialer Richtung zu verhindern, siehe Fig. 4d, die einen 
Schnitt durch die Rolle 341 zeigt Das Fuhrungslager 36 
ist in entsprechender Weise aufgebaut 

ErfindungsgemaB bestehen die TeleskopschOsse 161 
bis 165 der Hubarbeitsbuhne 10 aus einem Faserver- 
bundwerkstoff, der eine Gewichtsersparnis gegenOber 
herkommlichen TeJeskopschQssen mit sich bringt und 
somit einen grdBeren Arbeitsraum gewahrleistet Dabei 
werden als Fasern fflr den Verbundwerkstoff vorzugs- 
weise Kohlenstoff-Aramid- und/oder Glasfasern ver- 
wendet Die Wandung der erfindungsgemiiBen Tele- 
skopschOsse 161 bis 165 besteht aus mehreren Faserla- 
gen, wobei die TeleskopschUsse 161 bis 165 in unter- 
schiedlicher Weise erzeugt werden kdnnen, wie weiter 
unten noch n&her erlautert wird. 

Bei der ersten AusfOhrungsform gemaB Fig. 1 bis 5 
sind die TeleskopschOsse 161 bis 165 des Teleskoparms 
16 in einem sogenannten Wickelverfahren hergestellt 
worden. Das Wickelverfahren ist aus anderen Bereichen 
der Faserverbundtechnologie grundsatzlich bekannt. 
Dieses Verfahren und die Besonderheiten im Hinblick 
auf die TeleskopschOsse 161 bis 165 werden spater noch 
erlautert 

GemSB einer anderen AusfOhrungsform kann ein Te- 
leskopschuB 161 bis 165 in bezug auf die Fasern in Ge- 
mischtbauweise hergestellt sein. Dabei weist eine Faser- 
lage Kohlenstoffasern und eine andere Faserlage Ara- 
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midfasern auf. Auch diese AusfOhrungsform eines Tele- 
skopschusses 161 bis 165 kann in unterschiedlichen Her- 
stellungsverfahren erzeugt werden, beispielsweise in 
dem schon erwahnten Wickelverfahren oder in dem 
Handauflegeverfahren. 

In Fig. 5a ist in einer Querschnittsansicht ein Teil ei- 
ner Wandung der TeleskopschOsse 161 bis 165 darge- 
stellt, die im Wickelverfahren hergestellt wurde. Ein 
Formkern, ein sogenannter Wickeldonvwird mit in Ma- 
trix getrankten Fasern umwickelt Auf diese Weise wird 
nacheinander Lage fOr Lage der Wandung eines Tele- 
skopschusses 161 bis 165 erzeugt Die unterschiedlichen 
Faserausrichtungen in jeder Lage werden direkt beim 
Wickeln erzeugt (vgL Fig. 5b). Dies erfolgt durch eine 
Koordination der Drehbewegung des Wickeldorns und 
der Langsverschiebung einer FOhrung fur den Faserfa- 
den bzw. fur die Faserfaden. Zudem kdnnen aber auch 
Gewebe/GelegestOcke eingebracht werden, die zu- 
nachst durch eine um die Gewebe/GelegestOcke herum 
gefuhrten Faser fixiert werden. AnschlieBend wird dann 
wieder eine weitere Faserlage durch Wickeln in der 
eben beschriebenen Art und Weise erzeugt, wobei sich 
die Fasern entsprechend der Vorschubbewegung der 
FaserfQhrung und der Drehbewegung des Wickeldorns 
ausrichten. 

In Fig. 5b ist eine AusfOhrungsform einer Wandung 
eines Teleskopschusses 161 bis 165 skizziert, wobei die 
unterschiedlichen Faserlagen ausschlieBlich durch ein 
Wickelverfahren aufgebracht wurden. Von innen nach 
auBen, also von links nach rechts nach Fig. 5b, weisen 
die Fasern folgende Ausrichtungen gegenOber der 
Langsachse des Teleskopschusses 161 bis 165 auf: 90°, 
±5°, 90°, ±45°, 90°, ±5°, 90°. 

Nachdem die Wandung durch das Wickelverfahren 
erzeugt wurde, wird noch eine AuBenschicht aufge- 
bracht, die aus Glasfasern besteht und einen Faserwin- 
kel von ±45° auf weist Statt der Glasfaser kann auch 
ein bekanntes Oberflachenharz, das in der Regel Metall- 
partikel enthalt, aufgebracht werden. Durch diese Au- 
Benschicht wird der Teleskoparm insbesondere gegen 
Schiagbelastung unempfindlicher und ist gegen Witte- 
rungseinflOsse besser geschQtzt Eine solche Schicht 
kann aber ohne weiteres auch als Innenschicht aufge- 
bracht werden. 

Der Faserverbundwerkstoff wird nach dem Aufbrin- 
gen auf den Wickeldorn in einem Ofen ausgehartet Um 
eine gleichmaBige Matrixverteilung Ober den Quer- 
schnitt zu gewahrleisten, wird der Wickeldorn mit dem 
TeleskopschuB 161 bis 165 wahrend des Aushartens im 
Ofen gedreht Die Aushartetemperatur hangt hierbei 
von der verwendeten Matrix ab und muB daher indivi- 
duell eingestellt werden. Nach dem Ausharten wird der 
Wickeldorn aus dem ausgeharteten TeleskopschuB her- 
ausgelfist Dies kann beispielsweise durch Zerstdren des 
Wickeldorns erfolgen oder dadurch, daB vor dem Auf- 
bringen der Faser bzw. des Faserfadens Trennmittel 
und/oder eine Trennfolie auf den Wickeldorn aufge- 
bracht wird/werden. Ein solches Trennmittel bzw. eine 
solche Trennfolie verbindet sich nicht mit dem Faser- 
verbundwerkstoff, so daB dadurch der Wickeldorn ohne 
weiteres von dem ausgeharteten Faserverbundwerk- 
stoff entfernt werden kann. 

In Fig. 6 ist ein anderes Verfahren zur Herstellung 
eines Teleskopschusses 161 bis 165 aus Faserverbund- 
werkstoff dargestellt, namlich eine Abwandlung des so- 
genannten aus der Faserverbundwerkstofftechnologie 
grundsatzlich bekannten Handauflegeverfahrens. Hier- 
bei wird ein GewebestOck 40 nach dem anderen auf 
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einen Wickeldorn aufgebracht, bis die ausreichende 
Wandungsdicke mit den gewanschten Faserausrichtun- 
gen erreicht ist Die Faserausrichtungen entsprechen 
dabei im wesentlichen dem oben im Zusammenhang mit 
dem Wickelverfahren beschriebenen Faserausrichtun- 
gen. AIs Besonderheit bei diesem Verfahren ist anzuse- 
hen, daB jeweils ein Gewebe-/Gelegestttck 40 den Wik- 
keldorn 42 bzw. das/die bereits auf den Wickeldorn 42 
aufgebrachte/n Gewebestuck/e 40 ganz oder teUweise 
umhUllt Die Gewebe-/GelegestQcke 40 kdnnen Qber- 
lappend oder auf StoB aufgebracht werden. Die Ober- 
lappungen der Gewebe-/Gelegestficke 40 werden dabei 
fiber die Bereiche der ManteJfiache des Teleskopschus- 
ses 161 bis 165 verteilt, an denen die Toleranzanforde- 
rung an die AuBenkontur geringer sind Weiterhin ver- 
laufen die Oberiappungen im wesentlichen parallel zur 
Langsachse des Wickeldorns. Vorteilhaft bei diesem 
Verfahren ist, daB ein geschlossener, rohrfarmiger Tele- 
skopschuB entsteht, der praktisch keine Naht aufweist 

Da bei einem solch groSen Gewebe-/Gelegestuck 40 
das Problem auf tritt, daB es sich verzieht, also die vorbe- 
stimmten Faserausrichtungen beim Aufbringen auf den 
Wickeldorn verandert werden, kann es nicht ohne wei- 
teres auf den Wickeldorn aufgebracht werden. Daher 
wird das Gewebe-/Gelegestiick 40 auf der Trankplatt- 
form 44 zunachst vollstandig getrankt Die Trankplatt- 
form 44 ermflglicht es, das Gewebe-/GelegestQck 40 in 
Richtung des Bewegungspfeils f seitlich zu fdrdern. Zu 
Beginn des Ablegens wird zunachst der vordere Bereich 
des in Matrix getrankten GewebeVGelegestucks 40 am 
Wickeldorn 42 angelegt, so daB dieser Bereich durch die 
Matrix auf diesem haften bleibt. Unter Drehen des Wik- 
keldorns 42 und Fdrdern des Gewebe-ZGelegestGcks 40 
auf der Trankplattform 44 wird dann der Qbrige Teil des 
GewebeVGelegestucks 40 auf den Wickeldorn 42 auf- 
gezogen, wie dies durch die Bewegungspfeile e und f 
verdeutlicht wird. Das Gewebe-/Gelegestfick 40 wird 
hierbei Qber die LSngsseite der Trankplattform 44 auf 
den Wickeldorn 42 aufgezogen. 

GemaB einer Variante des eben beschriebenen Hand- 
auflegeverfahrens kann auch ein grdBer ausgebildete 
Gewebe-/Gelegestuck 40 verwendet werden und dies in 
der beschriebenen Weise auf den Wickeldorn 42 aufge- 
bracht werden, so daB ein Gewebe-ZGelegestUck meh- 
rere Lagen und somit Wicklungen der Wandung eines 
Teleskopschusses 161 bis 165 bildet 

Sowohl bei dem oben angesprochenen Wickelverfah- 
ren als auch bei der eben dargelegten Abwandlung des 
Handauflegeverfahrens kann die auBenliegende PaBfia- 
che durch eine AuBenform erzeugt werden. Dafflr wird 
die AuBenform auf die AuBenschicht gedruckt, so daB 
eine vordefinierte, enge Toleranzen aufweisende Au- 
Benflache erzeugt werden kann, die insbesondere f Or die 
Fuhrungslager 34 wichtig ist 

In den Fig- 7a und 7b ist eine weitere Ausfahrungs- 
form eines erfindungsgemaB hergestellten Teleskop- 
schusses 161 bis 165 aus Faserverbundwerkstoff darge- 
stellt. Dieser besteht aus zwei Halften 50 und 52 und 
wird mittels einer AuBenform 54 und einer Innenform 
56 hergestellt Die AuBenform 54 nimmt die untere 
Haifte 50 auf und die Innenform 56 tragt die obere 
Haifte 52 des Teleskopschusses 161. Die Innenform 56 
liegt dabei auf der AuBenform 54 auf. DafQr ist die In- 
nenform 56 langer als der zu fertigende TeleskopschuB 
161 ausgebildet und die AuBenform 54 weist an beiden 
Enden Stirnwandungen 541 und 542 auf, die an ihrer 
Innenseite jeweils einen Absatz 543 zur Aufnahme der 
Innenform 56 haben. 
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Ober die Innenform 56 und in die AuBenform 54 wer- 
den jeweils die in Matrix getrankten Gewebe-/Gelege- 
lagen ubereinander derart angeordnet, daB die Uings- 
kanten 501 und 521 in bezug auf den Querschnitt schrag 
5 abgestuft sind, siehe Fig. 7a. AnschlieBend wird die In- 
nenform 56 auf die AuBenform 54 gesetzt Dabei wer- 
den die Langskanten 501 und 502 der beiden Halften 50 
und 52 B naB in naB" miteinander verklebt, d. h. der Faser- 
verbundwerkstoff der beiden Halften 50 und 52 ist noch 
io nicht ausgehartet, wenn die Halften miteinander ver- 
klebt werden. Durch die schrag verlaufenden Langskan- 
ten 501 und 521 vergroflert sich zum einen die Klebefia- 
che. Zum anderen treten im Betrieb der HubarbeitsbQh- 
ne 10 bei den verklebten Flachen im wesentlichen nur 
15 Schubspannungen auf, die von der KJebeverbindung gut 
ubertragen werden kdnnen. Beim Verkleben der beiden 
Halften 50 und 52 kann durch Positionierung der Form- 
haiften 54 und 56 die gegenseitige Lage der Halften 50 
und 52 exakt eingestellt werden. 
20 Eine weitere Ausfuhrungsform eines Teleskopschus- 
ses 161 bis 165 ist in den Fig* 8a und 8b dargestellt Auch 
hier wird der TeleskopschuB 161 aus zwei Halften 80 
und 82 zusammengesetzt und die Trennebene des Tele- 
skopschusses 161 veriauft im wesentlichen parallel zur 
25 Langsachse. Die Ausfuhmngsform der Erfindung nach 
den Fig. 8a und 8b unterscheiden sich von der vorherge- 
henden Ausfuhrungsform dadurch, daB die beiden Half- 
ten 80 und 82 zunachst als Halbzeug hergestellt werden, 
also vor dem Zusammenfugen der beiden Halften 80 
30 und 82 vollstandig ausgehartet werden. DafQr ist nur 
eine Innenform 84 notwendig, mit der die Halften 80 und 
82 gefertigt werden. Die Halften 80 und 82 kdnnen so 
ausgebildet sein, daB sie jeweils als Haifte 80 oder 82 des 
Teleskopschusses 161 verwendet werden kdnnen. DafQr 
35 werden auch die Langskanten 801 und 821 an beiden 
Schenkeln des U-f6rmigen Querschnitts in der gleichen 
Neigungsrichtung und mit dem gleichen Neigungsgrad 
durch eine Schneidemaschine 86 geschnitten, wie dies in 
Kg. 8a dargestellt ist. Die beiden Halften 80 und 82 
40 kdnnen dann in einer entsprechenden Vorrichtung posi- 
tioniert und miteinander verklebt werden, wobei die 
Trennstelle durch das Auflaminieren von GewebeVGe- 
legestreif en verstarkt werden kann. 
Statt die beiden als Halbzeug gefertigten Halften 80 
45 und 82 wie in der vorhergehenden Ausfuhrungsform zu 
verbinden, ist es auch mdglich, sie gemaB einer weiteren 
Ausfuhrungsform der Erfindung, wie sie in Fig. 9 darge- 
stellt ist, mittels zweier schon ausgeharteter Platten 88 
zu verbinden. Die Platte 88 bedeckt dabei jeweils die 
so Trennebenen und ist mit den Schenkeln der beiden 
Halften 80 und 82 verklebt. Hierf ur brauchen die Langs- 
kanten 801 und 821 der beiden Halften 80 und 82 nicht 
fiir das Miteinanderverbinden abgeschragt werden. Zu- 
dem veriauft die Trennebene der beiden Halften hierbei 
55 im Querschnitt im wesentlichen horizontal 

Patentanspruche 

1. Hubarbeitsbuhne (10) mit einem an einem Ge- 
hause (12) drehbar gelagerten Teleskoparm (16), 
der aus zumindest zwei ineinander gefilhrten Tele- 
skopschusse (161 bis 165) besteht, die mittels einer 
Ausfahreinrichtung (18) relativ zueinander beweg- 
bar sind, und an seinem freien Ende eine drehbar 
gelagerte Arbeitsplattform (28) aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Teleskopschusse (161 bis 
165) aus Faserverbundwerkstoff bestehen. 

2. Hubarbeitsbuhne nach Anspruch 1, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB der Faserbundwerkstoff Koh- 
lenstoffasem aufweist 

3. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB der Faserverbundwerk- 
stoff Aramidfasern aufweist 5 

4. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 1, 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Faserverbundwerk- 
stoff Glasfasern aufweist. 

5. Hubarbeitsbflhne nach einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- io 
mindest ein TeleskopschuB (161 bis 165) mit einer 
Innen- und/oder AuBenschicht aus einem Glasge- 
webe flberzogen ist 

6. Hubarbeitsbuhne nach einem der AnsprQche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein 15 
TeleskopschuB (161 bis 165) mit einer Innen- und/ 
oder AuBenschicht aus einem Oberflachenharz 
uberzogen ist 

7. Hubarbeitsbuhne nach einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 20 
mindest ein TeleskopschuB (161 bis 165) in einem 
Wickeiverfahren hergestellt ist 

8. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fasera der Wicklungen uber 
die Lange des Teleskopschusses (161 bis 165) unter- 25 
schiedlich geneigt zu seiner Langsachse verlaufen. 

9. Hubarbeitsbuhne nach einem der vorangehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest ein TeleskopschuB (161 bis 165) in einem 
Handauflegeverfahren hergestellt ist 30 

10. Hubarbeitsbuhne nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Handauflegeverfahren Ge- 
webe/Gelege (40) durch seidiches Abgleiten von 
einer Trankplattform (44) auf einen Wickeldorn 
(42) aufgebracht wird und durch Umwickeln des 35 
Wickeldorns (42) mit dem Gewebe/Gelege (40) ein 
im Querschnitt geschlossenes Profil entsteht 

1 1. Hubarbeitsbuhne nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest ein TeleskopschuB 
(161 bis 165) aus zwei Haiften (50, 52; 80, 82) be- 40 
stent, die vor dem Ausharten w naB in naB" verklebt 
werden. 

12. Hubarbeitsbflhnen nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB beim Verkleben der beiden 
Haiften (50, 52) eine Haifte (52) in einer AuBenform 45 
(54) und die andere Haifte (50) auf einer Innenform 
(56) angeordnet ist und dabei insbesondere die In- 
nenform (56) und die AuBenform (54) aufeinander- 
liegen. 

13. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 9, dadurch ge- 50 
kennzeichnet, daB zumindest ein TeleskopschuB 
(161 bis 165) aus zwei Haiften (80, 82) besteht, die 
nach dem Ausharten mit einer Platte (88) oder ei- 
nem Laminat verbunden werden, die die beiden 
Trennbereiche der beiden Haiften (80, 82) des Tele- 55 
skopschusses (161 bis 165) bedeckt und an diesen 
angebracht ist, so daB die beiden Haiften (80, 82) 
durch die Platte (88) bzw. das Laminat miteinander 
verbunden sind. 

14. Hubarbeitsbflhne nach einem der vorangehen- 60 
den AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB Be- 
reiche der Wandung des Teleskopschusses (161 bis 
165) durch Gewebe/Gelegestflcke verstarkt sind, 
die schon wahrend des Fertigungsabiaufs einge- 
bracht werden. 65 

15. Hubarbeitsbuhne mit Fuhrungslager (34,36) fur 
den TeleskopschuB (161 bis 165) nach einem der 
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
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net, daB das Fuhrungslager (34, 36) als Rollenlager 
ausgefuhrt ist 

16. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein Fuhrungslager 
(34, 36) fflr einen TeleskopschuB (161 bis 165) min- 
destens zwei Rollen (341, 342; 361, 362) aufweist 

17. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Rollen (341, 342; 361, 362) 
so gelagert sind, daB sich die Belastung auf alle 
Rollen (341, 342; 361, 362) eines Fflhrungslagers 
(34, 36) im wesentlichen gleichmaBig verteilt 

18. Hubarbeitsbuhne nach einem der Ansprflche 15 
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Rolle (341, 
342; 361, 362) des Fflhrungslagers (34, 36) sich im 
wesentlichen uber die Breite des Teleskopschusses 
(161 bis 165) erstreckt, ihre LaufflSche aus thermo- 
plastischem Werkstoff besteht und seitiich schei- 
benformige Begrenzungen (38) aufweist 

19. Hubarbeitsbflhne nach einem der vorangehen- 
den Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
mindest ein Bauteil mit tragender Funktion aus ei- 
nem elektrisch nichtleitenden Faserverbundwerk- 
stoff besteht, so daB die Arbeitsplattform und/oder 
der Teleskoparm (16) gegenflber dem Gehause (12) 
elektrisch isoliert ist 

20. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein isolierendes 
Bauteil Glasfasern aufweist 

21. Hubarbeitsbflhne nach Anspruch 19 oder 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein isolie- 
rendes Bauteil Aramidfasern aufweist 

22. Hubarbeitsbflhne nach einem der Ansprflche 19 
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB lokal hochbe- 
lastete Bereiche zumindest eines isolierenden Bau- 
teils durch ICohlenstoffasern verstarkt sind. 
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